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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI251
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Bilgisayarh Makine imalati
MODULUN ADI CNC Tornada Alt Program Olusturma ve Aktarma
L CNC torna tezgahlarinda alt programlamayi,
MODULUN TANIMI programlar1 tezgaha aktarmayr ve meydana gelen hata
mesajlarinin igerigini anlatan 6grenme materyaldir.
SURE 40/24
) Makine imalatgiliginda gerekli olan Is Giivenligi, Is
ON KOSUL Kazalarina Kars1 Giivenlik Onlemleri ile alan ortak
modiillerini almis olmak.
YETERLIiK CNC tornada degisik islemler yapmak.
Genel Amag
Bu modiil ile uygun ortam ve ara¢c gerecler
saglandiginda CNC tornada degisik islemleri yapabilecektir.
MODULUN AMACI Amaclar
»  CNC tornalar i¢in alt program yapabilecektir.
» Bilgisayardan tezgahlara tezgdhtan da bilgisayara
program aktarabilecektir.
»  CNC tezgah alarm mesajlarini anlayabilecek ve sorunlart
giderebilecektir.
EGITIM OGRETIM .y .
ORTAMLARI VE Citaby CNC torna, bilgisayar, cesitli torna takimlari, ders
DONANIMLARI )
) Verilen programi dogru kodlar1 kullanarak yapabilme
OLCME VE yeterliligi
DEGERLENDIRME Her faaliyet sonunda, faaliyetle ilgili yeterlilikleri

6lgmek i¢in test uygulamalari.
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Sevgili Ogrenci,

Makine parcalarmin imalatinda CNC tezgahlar1 kullanimi oldukga biiyiiktiir. CNC
tezgahlarda tiretim, klasik tezgéhlara gore daha hassas, kaliteli, ekonomik ve seri olmaktadir.
Imalat sektoriindeki firmalar CNC tezgéhlarini yaygin olarak kullanmaktadirlar.

CNC tezgahlar “G” hazirlik ve “M” yardime1 fonksiyonlar kullanilarak programlanir.
“G” ve “M” kodlarinin geneli standartlagtirilmigtir. Alt programlama kodu da bu standart
kodlardandir. Biitiin CNC tezgahlarinda kullanilabilmektedir.

Bu modiilde CNC torna tezgahlari i¢in alt programlama programi tezgaha aktarabilme
ve hata mesajlar1 konular1 anlatilmaktadir.

Program yazabilmek i¢in onceden gordiiginiz “G”, “M”, “S”, “T” komutlarini
kullanacaksiniz.

Bu modill sonucunda alt programlama yapabileceksiniz, programi tezgaha
aktarabileceksiniz ve hata sorunlarini anlayip giderebileceksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

CNC tornalar i¢in alt program yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Bolgenizde bulunan sanayi kuruluslarinda kullanilan CNC  tezgéhlarini
arastiriniz.

> Internet sitelerinden CNC tezgah iireten firmalar inceleyiniz.

1. ALT PROGRAM YAPMA

1.1. CNC Tornada Alt Program Yapma

Bir parga iizerinde birden fazla isleme varsa bu islemler i¢in alt programlama
yapilmahdir. Alt program(lar); ana programin bitiminden sonra yazilabilecegi gibi farkli
dosyalara da yazilabilir. Alt programin basinda ana programda oldugu gibi O harfi ve 4
rakamli sayidan meydana gelmis bir program numarasi, sonunda ise alt program sonu
komutu olan M99 bulunur. Ana programda islemler yapilirken M98 alt program ¢agirma
komutu okununca alt programlarin islemleri yapilmaya baslanir. Alt program islenip
bitirilince M99 komutu ile ana programa doniiliir. Ana programin islemlerine kalindig:
yerden devam edilir.

» Fanuc i¢cin format yapisi:

M98P H L ;

P:Cagrilan alt programin adi/numarasi veya alt programdan doniis satir numarast,
H:Cagrilan alt programin satir numarast,

L:Alt programi tekrarlama sayisi.

M99:Alt program bitisi

» Siemens icin format yapisi:

M98 P xxxx yyyy

y: Program numarasi (maksimum 4 rakam)

x: Tekrarlama say1s1 (maksimum 4 rakam) veya
MI8P L

L:Tekrarlama say1si.

M99:Alt program bitisi



Fanuc ve Siemens i¢in alt programlama komutu aynidir. Fakat “M98 P_ sonraki
format yapisinda degisiklikler vardir. iki format yapisindaki yazima dikkat ederek Fanuc igin
yazilmig bir alt programi Siemens’e, Siemens i¢in yazilmig bir programi Fanuc’a
gevirebilirsiniz.

Ornekl:

> Siemens i¢in:

N40 M98 P55 L4 ; 55 nolu alt program dort kez tekrarlanir.

N60 M98 P30077 L2 ; 0077 nolu alt program iki kez tekrarlanir.

Sekil 1.1: Alt program kullanim semasi

ANA PROGRAM ALTPROGRAM ALT PROGRAM
0100; 0200, 0300;
N10 G54, N10....; N10....;
M98 P200;
M98 P300 H50; N50....;
N70...; -
M30; M99: M99 P70,




Ornek 2:

®40

IYYYVS

YyeYY

@20

YYVY

LAAAA

0

100

i—w 5

Sekil 1.2: Ornek2

Olgiileri verilen is pargasi alt program kullanarak GO1 kodu ile isleyiniz.

001

T0101;

G91 G54 X0 Z0;

MO03 S2000;

G00 X0 Z0;

GO01 X40 F100;

GO01 Z-80 F100;

G0 Z80 ;

M98 P02,

G0 Z380;

M98 P02;

GO0 Z80;

M98 P02,

G0 Z380;

M98 P02;

G0 Z80;

M98 P02;

G0 780 ;

G00 X100 Z20;

M30;

ANA PROGRAM

002;

G01 X-4 F100;

G01 Z-80 F100;

M99;

ALT PROGRAM




Ornek3:

Olgiileri verilen parcadaki ¢cok agizli vida alt programlama ile islenecektir.

|

|

|
MH6x6P2

j}i 133
7z

Sekil 1.3: Ornek3
GEREKLI HESAPLAMALAR:

Agiz sayisi:3, Vida adimi:2 mm, Toplam adim:2x3=6 mm,
Vida dig Derinligi (P)=0.6495x2=1.299 mm

Program Aciklama
N10 G90;
N20 G54;
N30 T0404;
N40 G00 X100. Z100.;
N50 S500 MO03;
N60 G00 X50.Z 10.; 1.AGIZ ICIN KESICI KONUMLANIR.
N80 G00 Z12.; 2. AGIZ ICIN KESICI KONUMLANIR.
N90 M98 H140; ALT PROGRAMI CAGIRIR
N100 GO0 Z14.; 3. AGIZ ICIN KESICI KONUMLANIR.
N110 M98 H140; ALT PROGRAMI CAGIRIR.
N120 G00 X100. Z100.;
N130 M30; ANA PROGRAM SONU
N140 G76 P010360 Q0.1 R0.15; ALT PROGRAM BASLANGICI
N150 G76 X43.402 Z-60. R0 P1.299 Q0.3
Fo6;
N150 M99; ALT PROGRAM SONU
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Vida agma cevrimi i¢in vida g¢evrimleri modiiline bakiniz. Bu 6rnek sadece alt
programlama mantigini icermektedir.

1.2. Alt Programin Simiilasyonu ve Tezgahta Uygulanmasi

Giiniimiizde ¢ok ¢esitli CNC torna tezgahi iiretilmektedir. Uretilen tezgahlar kontrol
tiniteleri bakimindan farkliliklar gostermektedir. FANUC ve SIEMENS sistemlerinde
kullanilan metotlarda sistem birbirinden farkliliklar igermektedir.

CNC torna tezgahlarinda iiretime baslamadan Once programin test edilmesi
gerekmektedir. Yapilan programin istenilen sekilde ¢alisip ¢alismadigi kontrol edilmelidir.
Simiilasyonlu torna tezgahlarinda ilk 6nce kontrol paneli {izerindeki ekrandan takim yollar
kontrol edilir. Bazen gdéremedigimiz kiigiik hatalar parcalarin bozulmasina sebep olabilir.
Bunun i¢in ekran iizerindeki simiilasyondan sonra takimin is pargasi lizerinden talag
kaldirmadan bir izleme yapilmalidir.

Glinlimiizde iiretilen CNC tezgahlarinda simiilasyon programlar1 vardir. CNC
tezgahina tretim esnasinda program yazabilir ve yazdigimiz programlarin simiilasyonunu
kontrol edebiliriz. Simiilasyon tezgaha gore farklilik gosterebilir.

Sekil 1.4: Alt program simiilasyonu



( UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» CNC tornada seri tretim i¢in alt
programlamay1 diizenleyiniz.

Uzerinde birden fazla benzer islem
bulunan par¢a i¢in alt programlama
kullaniniz.

Alt programlama yazimi ig¢in CNC
programlama G ve M kodlarma dikkat
ediniz.

» CNC tornada seri tretim i¢in alt
programlamayi ¢aligtiriniz.

Yazdiginiz alt programli CNC parga
programimi  tezgdh kontrol paneline
kaydediniz.

Programi CNC kontrol panelinde test
ediniz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen ¢oktan se¢meli sorulari cevaplayiniz.

Alt program ¢agirma komutu asagidakilerden hangisidir?
A)MI8
B)MO03
C)M02
D)MO1

Alt programi asagidakilerden hangisi sonlandirir?
A)MO8
B)M23
C)M23
D)M99

M98 P_ L ; komut satirinda L parametresi hangi anlama gelir?
A)Program numarasi

B)Tekrarlama sayist

C)Satir numarasi

D)Bitis degeri

M98 P_ H L ; komut satirinda H parametresi ne ifade eder?
A)Program numarasi

B)Satir numarast

C)Tekrarlama sayist

D)Devir sayisi

M98 P_H L ; komut satirinda P parametresi ne ifade eder?
A)Program numarast

B)Satir numarasi

C)Tekrarlama sayisi

D)Devir sayist

Cevap anahtar1 modiil sonundadir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme ve uygulama

faaliyetlerini tekrarlaymiz.



(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

@ (90,90)

X

40
100
a

10 mm’ lik matkapla 30mm boyunda delik delinecektir. Delik delme islemini alt
programlama olarak yaziniz.

ACIKLAMA: Asagida listelenen  davraniglarint  gozlediyseniz  EVET,
gozleyemediyseniz HAYIR siitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz.

DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet | Hayir
Takim se¢imini dikkate aldiniz m1?
Dis yiiksekligini hesaplayabildiniz mi?
Devir sayisini hesaplayabildiniz mi?
Programui tezgdh kontrol panelinde test ettiniz mi?
Giivenlik kurallarina uydunuz mu?
Alt programlama mantigin1 kavrayabildiniz mi?

AN N | ([ WIN|—

DEGERLENDIRME

Performans testi sonucu “evet”, “hayir” cevaplarmzi degerlendiriniz. Isaretleme
sonucunda eksik oldugunuzu tespit ettiginiz konular1 tekrar ederek eksikliklerinizi
tamamlayiniz. Tamami “evet” ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.



OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bilgisayardan tezgahlara tezgahtan da bilgisayara program aktarabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Bolgenizde bulunan sanayi kuruluslarinda kullanilan CNC tezgéhlarini
arastiriniz.

> Internet sitelerinden CNC tezgah iireten firmalar1 inceleyiniz.

2. BILGISAYARDAN TEZGAHA
TEZGAHTAN BILGISAYARA PROGRAM
AKTARMA

2.1.Bilgisayardan CNC Tornaya Program Aktarma

Yapilan CNC programi tezgaha kontrol panelinden girilebilir. Disket siiriicii yardimi1
ile program tezgéha aktarilabilir. Tezgah calistirilabilir. Bilgisayardan &zel bir kablo yardimi
ile tezgdha program aktarilir. Bilgisayardan CNC torna tezgdhina programi aktarmak i¢in
donanim olarak bir merkezi bilgisayar, DNC (Dogrudan Niimerik Kontrol veya Dagitilmis
Niimerik Kontrol) hub olarak adlandirilan seri port (port:veri aktarimi i¢in RS232 kablo
takilan bilgisayar veya tezgah kablo girisidir) ¢oklayici ve tezgah ile DNC hub arasindaki
kablo baglantilarin olmas1 gerekmektedir.

Yazilim olarak ise merkezi bilgisayarda CNC programlar1 veri taban1 mantig1 ile tutan
ve bunlarin yénetimini saglayan ve her tezgéh ile olan iletisimi saglayan protokolleri tutan
bir yazilim gereklidir.

PC olarak tanimlanan bilgisayarda biitiin CNC programlar1 bulunduran ve ydneten
program c¢aligir. DNC hub olarak tanimlanan donanim PC’nin seri portuna baglanir ve
tizerinde 8 adet RS232 port ¢ikisi vardir ve her bir port ¢ikisi bir CNC tezgaha 6zel kalitede,
giiriiltiiden etkilenmeyen kablolar (RS232) ile baglanir.

Opsiyonel olarak merkezi bilgisayar olarak adlandirllan bilgisayar ile CAM
(Computer Aided Manifacturing- Bilgisayar destekli iiretim) sistemi arasinda network
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baglantis1 yapilarak CAM sisteminde hazirlanan CNC programlar dogrudan tezgéhlara
yiiklenebilir.

Sekil 2.1: Tezgaha veri aktarilmasi

2.2.CNC Tornadan Bilgisayara Program Aktarma

CNC torna tezgahindan bilgisayara veri aktarilirken disket siiriicii destekli tezgahlarda
disket siiriicii kullanilabilir. Ama biyiikk oOlgiide karsilikli veri transferinde DNC
kullanilmaktadir.

Yazilim olarak ise merkezi bilgisayarda CNC programlari veri tabani mantigi ile tutan
ve bunlarin yonetimini saglayan ve her tezgéh ile olan iletisimi saglayan protokolleri tutan
bir yazilim gereklidir. Bu yazilim sayesinde tezgéhtan aktarilan program tizerinde islemler
yapilabilir.
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( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Programi bilgisayara yaziniz.

Programi tezgdhin kontrol panelinde
giriniz.

Programi DNC yardimi ile
bilgisayardan génderiniz.

Yazilan program simiilasyonda kontrol
ediniz.

Tezgah kontrol panelinde programi test
ediniz.
test

Bilgisayar ortaminda programi

ediniz.

Aktarma programinda
ayarlamalar1 yapiniz.

gerekli

Programi kontrol panelinde yazarken
kesici boyu, kesici numaralandirilmast
gibi 6zellikleri ayarlayiniz.

Bilgisayar ortaminda
ayarlamalar1 yapiniz.

gerekli

Kontrol edilen

aktarinz.

programi  tezgéha

Kontrol edilen programi tezgdha DNC
yardimi ile aktarmiz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki dogru-yanlis segenekli sorulari cevaplayiniz.
1. Tezgaha program aktarmak icin disket siiriicli kullanilabilir.
A)D B)Y
2. DNC tezgaha program aktarmak i¢in kullanilir.
A)D B)Y
3. RS232 program iletmek i¢in kullanilmamaistir.
A)D B)Y
4. RS232 kablolar giiriiltiisiiz veri iletirler.
A)D B)Y
5. CAM bilgisayar destekli {iretim anlamina gelir.

A)D B)Y

Cevap anahtar1 modiil sonundadir.

DEGERLENDIRME

Cevabinizi cevap anahtariyla karsilagtiriniz ve yanlis veya yapamadiginiz kisimlari
kontrol ediniz. Yanlis veya yapamadiginiz konularla ilgili 6grenme ve uygulama
faaliyetlerini tekrarlaymiz.



OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

CNC tezgah alarm mesajlarini anlayabilecek ve sorunlari giderebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Bolgenizde bulunan sanayi kuruluslarinda kullanilan CNC tezgéhlarini

arastiriniz.

> Internet sitelerinden CNC tezgah iireten firmalar inceleyiniz.

3. BASIT CNC TEZGAH ALARM
MESAJLARINI ANLAMAK VE SORUNU
GIDERME

3.1. CNC Tornada Alarm Mesajlarim1 Okumak ve Anlamak

CNC tezgah ve sistemleri normal tezgahlara oranla karmagsik bir yapiya sahiptir. Boyle
bir yapiya sahip tezgadhlarda hata yapmamak i¢in gilivenlik Onlemlerinin ileri seviyede
alinmas1 gerekir. CNC torna tezgahi tamamen kapalidir. Isi baglamak igin siirgiilii kapis
bulunmaktadir. Kap1 kapanmadan tezgadh calismamaktadir. Boylelikle giivenlik saglanmus

olur. Programda ve ayarlarla ilgili meydana gelen hatalar sunlardir.

> Geometrik hatalar

Bu hatalar eksenel hareketlerle ilgilidir. Hareket ekseninin tanitilmamasi (GO0 X100
Y8), hedef noktanin degerinin girilmemis olmasi, islenecek parcadaki Olgiilerin diizgiin

almmamasi, ondalik degerlere dikkat edilmemesi bu hatalardandir. (GO0 X10.5)

Hatali komut satir1

Dogru komut satir1

G00 X100 Y8

G00 X100 Y80

G00 X10.5

G00 X105

Tablo 3.1: Geometrik hatalar

Burada tezgah alarm vermez. Programci test ederken hatay: fark edip diizeltmelidir.
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> Teknolojik Hatalar

Programcimin bir programin igerisinde yanlis CNC kodlar1 kullanmasindan
kaynaklanan hatalardir. Kesicinin X, Y ve Z eksenel hareketleri disindaki hatalardir. Olgii
sisteminin tanitilmamasi, tezgadh milinin dondiiriilmemesi, ilerleme degerinin girilmemis
olmasi bu hatalardan bazilaridir.

Hatali komut satir1 Dogru komut satir1
G101 X100 Y8 GO1 X100 Y80
G96 M03; G96 S120 MO3;

Tablo 3.2: Teknolojik hatalar
> On Hazirhk (ayar) Hatalan

Kesici takimlarla ilgili ¢ap, boy, u¢ yaricapr vb. bilgilerin kontrol iinitesine
girilmesinde ya da program sifir noktasimin tezgah {izerinde belirlenmesi agamasinda yapilan
hatalardir. Eger kesici takim bilgilerinde ya da program sifir noktasinin belirlenmesinde hata
yapilirsa program hata verecektir.

3.2.CNC Tornada Olusan Sorunu Gidermek

Geometrik hatalarin tespit edilmesi zordur. Program satir1 arttik¢a da iyice zorlasir. Bu
durumda program test asamasinda hatali ise diizeltilmelidir. Teknolojik hatalarin
diizeltilmesi kolaydir. Kontrol iinitesi hatali satir1 isleme sokmaz, hata mesaj1 verir. Bu tir
hatalar1 programci test asamasinda iken diizeltebilir. Ancak kontrol {initesinin
diizeltemeyecegi teknolojik hatalarda vardir. Ornegin, saat yoniinde dairesel hareket (G02)
komutu yerine saat tersi yoniinde dairesel hareket (G03) komutu kullanilabilir. Bu hata test
asamasinda iken diizeltilmelidir.

II;IOa(;z Anlam lI;IO a(;i Anlami
2821 Program isminde hata var 2913 Hatali M kodu
2845 Taret numarasinda hata var 2918 Program sonu hatasi
2846 | Hatali veri girisi 2919 [lerleme verisi hatast
2847 Tz{mm‘l.a nanvproﬁlin olugmast 2921 I parametre hatasi

miimkiin degil
2871 Pah olusturulamiyor 2922 J parametre hatas1
2895 | Pah yonii uygun degil 2923 K parametre hatasi
2904 | Gegersiz G kodu 2926 Gegersiz tezgah devir sayisi
2905 Gegersiz M kodu 2928 Kesici tanitim hatasi
2907 | Blok numarasinda hata var 2929 X ekseninde sayisal degeri yok
2909 Gegersiz karakter girilmis 2931 Z ekseninde sayisal degeri yok
2910 | Program adinda fazla karakter var 2932 Egrisel hareket i¢in veri hatasi
2911 Hatali G kodu 2934 Kose yuvarlatma yarigap hatasi

Tablo 3.3: Hata kodlar1 ve anlamlan

16



Bu hata kodlar kullanilan tezgaha gore degisebilir. Tezgdhin kataloguna bakiniz. Ayni
zamanda is parcasinin emniyetli sekilde baglanilmadigi durumlarda ayna sikili degil mesajt
gelir ve kullanict uyarilir. Tezgah sistemi i¢in gerekli olan basingli hava yetersiz oldugunda
kullanict hem uyar1 mesaj1 ile hem de yanip sonen 1s1kla uyarilir. Tezgahin yag seviyesi ve
kesme sivist seviyesini kontrol ediniz. Seviyelerde diisiikliik tespit edildigi zaman tezgah
kullaniciy1r uyaracaktir. Uyarilar dikkate alinmalidir. Cok acil durumlarda tezgah kontrol
paneli lizerinde olan acil durdurma diigmesi kullanilir. Bu diigmeye basildig1 zaman tezgahin
tiim fonksiyonlar1 durur.



( UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Basit CNC tezgahlarinda bulunan alarm

seceneklerini tanimlayiniz > Ise baglamadan once tezgahin yag
) Tezgahin yag seviyesi alarmi seviyesini kontrol ediniz.
. Tezgahin kesme sivist seviyesi
alarmu » Tezgahin kesme sivisini kontrol ediniz.
» Alarmlan kaldiriniz.
» Acil digmesine basiniz.




( OLCME DEGERLENDIRME )

Asagidaki dogru — yanlis segenekli sorulari cevaplayiniz.

1. Geometrik hatalar sayisal verilerle ilgilidir.
A)D B)Y
2. [lerleme degeri teknolojik hatadir.
A)D B)Y
3. X7.5 olan bir degerin X75 yazilmasi teknolojik bir hatadir.
A)D B)Y
4. G kodunu yanlig yazmak 6n hazirlik hatasidir.
A)D B)Y
5. 2913 nolu hata kodu program sonu hata kodudur.

A)D B)Y

Cevap anahtar1 modiil sonundadir.
DEGERLENDIRME

Cevabinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz ve yanlis veya yapamadigimiz kisimlart
kontrol ediniz. Yanlis veya yapamadiginiz konularla ilgili 6grenme ve uygulama
faaliyetlerini tekrarlaymiz.



MODUL DEGERLENDIiRME

{B\ £100, 100)

PERFORMANS TESTi
Asagidaki olgiilere gore CNC programimi yazimz. ki adet aym olgiide kanal
islenecektir.
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Devir sayisi olarak 500dev./dak. aliniz.
Asagidaki performans testi ile modiille kazandiginiz yeterliligi dlgebilirsiniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI

Evet

Hayir

Parcay1 diizgiin baglayabildiniz mi?

GO0 kodunu kullanabildiniz mi?

GO1 kodunu kullanabildiniz mi?

Koordinat degerlerini hesaplayabildiniz mi?

Sogutma s1visini kullandiniz m1?

Ilerlemeyi hesaplayabildiniz mi?

MO8 kodunu kullanabildiniz mi?

M99 kodunu kullanabildiniz mi?

O[R[N | N[ (W]~

Tezgah kontrol panelinde test ettiniz mi?

—_
=]

Giivenlik kurallarina uydunuz mu?

Sorulara verdiginiz cevaplar ile degerlendirme kriterlerini karsilagtiriniz. Modiiliin
degerlendirilmesi sonucunda eksik oldugunuz konular1 yeniden tekrar ederek eksik
bilgilerinizi tamamlaymiz. Hayir, cevaplarinizi bir daha gézden geg¢iriniz. Kendinizi yeterli
goérmiiyorsaniz modiilii tekrar ediniz. Kendinizi yeterli gorliyorsaniz bir sonraki modiile

gecmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.
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( OLCME DEGERLENDIRME )

Asagidaki dogru-yanlis segenekli sorulari cevaplayiniz.

1.  Tezgaha program aktarmak i¢in disket siiriicii kullanilabilir.
A)D B)Y

2. M98 komutu alt programi sonlandirir.
A)D B)Y

3. M98 formatindaki L program numarasidir.

A)D B)Y
4, Alt programlama ayni1 6zelliklerden birden fazla olan islemler i¢in uygulanir.
A)D B)Y

5. G101 X50 Z12 F0.5; komut satirindaki G kodu hatasi teknolojik bir hatadir.

A)D B)Y
6. Tezgah kontrol panelinden program yazilamaz.
A)D B)Y

Cevap anahtar1 modiil sonundadir.
DEGERLENDIRME

Cevabinizi cevap anahtariyla karsilagtiriniz ve yanlis veya yapamadiginiz kisimlari
kontrol ediniz. Yanlis veya yapamadiginiz konularla ilgili 6grenme ve uygulama
faaliyetlerini tekrarlaymiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1 CEVAP ANAHTARI

(330 I O ORI\
> ||

OGRENME FAALIYETi-2 CEVAP ANAHTARI

(30 I O ORI\
> || >

OGRENME FAALIYETI-3 CEVAP ANAHTARI

7 I O (N TCIN [ T RN
|| " |
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI
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